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Nr. 389837 

DkM Erfindung betrifft. dne autonuclsche Montagenuushme, dlo mlt einer Haiierung verwendet wild, auf der 
Bauteile In elaem vorgebeaen Ugeveihtltnli angeordnet sind, dai von vorgegebenen Abstlndea in xwsl 
aufetaander senkrechi stehenden Ricbiungen bcsilmmt win!, mlt dnem bewcghsrcn Tbch, welcher die Haltering 
trlgt and ladle twel aufelnandcr nnkrechiea Rlchtungea In doer horUonulen Bocae bcwegu wood ein slch 
5 obarhajb del bewegbaren Tlscbea entreckender Befestlgongstrlger zwd parallel zu den belden aafdnander 
senkrechi tichendca Rlchtungea Uegeade Telle aufweist und dne BeftrbeltttngntuTe vorgeiehen 1st, die aa 
zunfndett elnen der Telle dot BefentfguagstrBgecs angcbracht IsL 

Bine automatischc Montagemaschino monUert herkoramlkh Bautdle auf elnem Chassis, dai von einer 
Hahenmg getzagen wird. Im allgemeinen tiefert cine Einheit die Bauteile zo und eine andere Efoheit. die von der 
10 TeDezulkfercng getrennt 1st, befert das Chassis zu einer Hallentng. Die autoonuacho Monuujcmaschlne nimnrt 
der Rdhe nach die Bauteile vom Bautdlezulieferer und montlert diese auf dem Chassis, du von der Halterung 
transponlert wild. 

AotomaiischcMOTtagcJriaschiQCT 
Die neltten dieser Moniagemaschinen sind jedoch so ausgelegt und aufgebaut, dafi ate nur eta duziges Gerflt 
IS monderea kflnnen. Wdiers ist es nicht bicht rooglich. diese Montagemsschtnea an Anderaagen in den Gtrtien 
Oder In HersteHungsverfahrea anzupassen. Weaa in der Geraiean, die hergeitelU werden soil* oder im 
HenteUangjirerfahrea eine Andenmg auftritt, mQsseo in der Bearbeitungsstufe betiflcbdiche Anderongea 
v u i g r j i u iit m f n warden, die mhgroBcm Aufwgnd an Arbeit undZeit verbunden sind. 

Du Ejnxa^ka Bearbeituagjaufen m 
20 Halierung trlgt, stclii eincn andcren Nachteil von herkoramlichea Mccttgcnuuchinen dar. Im allgemcineo sind 
die Bcarbrinrngionfen nicht so angeordnet. daB sic mil Bewegungeo des bewegbaren Tisches A u sanmieiiwiiaeu. 
wean die Monugeschriue der Reihe nach durchgcfOhit werden. Der bewegbare TUch muB cine Anzahl von 
Beatsongsn duichfunren. am dU BauteOe in 

anzuofthra, wodurch cfie Zeit fur die Montage grdOer und der BeaitoeiuingswirkDngsgrad geringer werden. 

25 Aufcibe der Erfindung ist es daher, cine amomatische Montagcmaschine zu liefern, die sich Andenmgen in 
den zu moatieienden GerSten letcht anpassen kann, Moniagevorglnge mil etnem Minimum aa unaotigeo 
Bewegungeo durehfOhn and ein Montagearfntrum mil n^A^ihui^utim h**it*tm wnhri a> BMf^ihwgmnfwi 
im Mcxuagezentrum wahlwcisc angeordnet werden kflnnen. Dabd soil te eine Beaibeuwigsstufe vor ge sehen scan, 
aa der in Obereinstimmung mil dem zu montierenden Gerat eine Anzahl von unterscaiedttchea 

30 Besiteunagsttpfenangehficluwerta 

Diese Aufgabe wird bci doer automatischen Montagenwschine der eingangs angcfQhnen An dadurch geldst, 
daB wmin dett zwd Qamituren von Bauteilen aof der Halierung vorgesehen sind, von denca jede in etnem 
vorgegebeaea Lageverhaltais zueinander liegt, wobei die entsprechenden Bauteile in jeder Oamitur in 
rinhfiilirhfn AbsOnden vandnander in den bciden aufeinander senkrechi stehenden Ricbiungen auf der Halierung 

35 angeoiduet sind and die B^rhcinrngsstufc zumindest zwd Einspannkflpfe aufweist. die nach unten gerichlet sind 
und voneinander fai den btiden aufeinander senkrechi stehenden Richtungea in den einhdilicbea Abstanden 
angeordnet sind. am gleichzdtig in die entsprechenden Bauieife der enisprechenden Gamiturea in Abhangigkcil 
von den Bcwcgungen des Ttschcs einzugreifen. 

Die oben bescitrieoencn sowie wtitere Mcrkmale und Vorteile dicscr Erfindung werden aus der nun folgeaden 

40 amfllhrlieheB Beschrdbung einer als Beispiel dtenenden Ausfuhrungsform und den bciligenden Zeic h nungen 
eraichllicn. in denen zdgc 

Fig. 1 den Schragrifl eines Halterungsteils, der mil einer automatischen Montagevorrichtung gemflB dieser 

Erfindung verwendet wint 
Fuj. 2 dea Grundrifi einer automatischen Montagevorricbtung, mil der Halterungsteile besonders gut 
45 verwendet werden konnen; 

Fig. 3 den SchrftgriB eines Momagezenirums oder Stalion; 
Fig. 4 den Grundrifi des Monlagczcntmms von Fig. 3: 

Fig. 5 den Seiienrifl einer Halienmgsvorrichiung. die eincn Teil des Montagezeutntms der automatischen 
Montagevorrichtung von Fig. 2 darsteUt; 
50 Fig. 6A und 6B Schragrisse, in denen ein Momagcvorgang auf einem HatterungsteD durch dne 
Bearbeitungssatfe dargestellt ist; 
Fig. 7A - 7G Seitenrisse, in denen die Arbdtsweise der BearbdnmgskOpfe und eines bewegbaren Tisches 

wihrend dues Montage vorganges dargestellt sind; 
Fig. 8 einen Schniii durch eine Bearbeitungsstufe, die im Moniagezentrum von Fig. 3 verwendet wird; 
55 Ftg. 9 bis 10 Schrflgrisse von zwei verschiedenen Anen von Bearbehungssiufen; 

Fig. 11 den Schniii durch einen Einspannkopf. der im Montagezentnun von Fig. 3 verwendet wird; 
Fig. 12 bis 14 wtitere SchrSgrisse von Bcarbeitungsstufen, die gemSS dieser Erilndung verwendet werden; 
Fig. I5A bis 15C Crundrisse, in deaen die Anordnung der Bearbeitungssbifen in dnem Montagezentnun 
gemflS der Anzahl von Garnimrea der Bauteile dargestdll ist, die auf dem Halterungsteil angeordnet 
60 sind; und 

Fig. 16 den vergrOBerten TeilgrundriS eines Moniagezentrums gemflfl dieser Erfuidung, 

Nunmehr wird auf die Zeichnungen ausfUhrltch Bezug genomroen. In Fig. 1 win) eine Halierung (1) gemflB 
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dneT Auiftthnrngiform dieser Erflnduni w ciner nitomidjcben Moniigevofrichtuni verwendet Die Halieruna 

^^^l^i^^^TJ^^^ den vte Bckcu dor Orimdplai* (2) bdeetigt 
„ WerkstDckttger (3) dcr Hallenmg (1) werdca vor dem MonJagevorgang ein Chants (5) und 

Hupteutdto (Oengeontaet, die hu venehledexn Arte* von Zthi ^^^^^^^ 
S?* I ?,Jf nw ?'^?S lr M«««e wf dem CtenU (5) erfbrderileh tmd. Wean dfe Halttnmg (1) infcdem 
^L^^t? 0 5?P ,I, S»"« «> Kcledca wird. wird tie a einctn Hmgmnm T^porta, d£ 
niter bescralcbco wint, wood else automatische Mootagemaschue der Reibe inch die rlaambautefle ( f ) 
tuWamt, znfOhit and auf dem Chwilt (5) montieft Im Moettgezemrum 

andere Baatdle, wie beisptebwdse Spulenwdlen, Schrauhea and ihniiches gctrcnm zugeftthrt and auf dem 
Chassis (5) momkrt. ZoOtelich zur Zuf uhr und Montage der Bautdle enf dem Ouusis (5) ktanco im 
Mau^ezoM pa* an^ 

y,*? 0 ^!? 6 ^l? 11 ^' Be** 0 * 100 ** die Montage der Bauteik auf dem Chassis (5) wild fir die vicr 
15 WcnVtnVktrlgrr (3) der Haltenmg glodgdiig darcfag5tot 

fjoamehr wird cine Anordoong von Ffrdexera beschrieben, urn Haltenmgen (1), die diese Erfmdunc 
****pe«. zo and von einer Anzahl von Mf wit agfit arion en in ewer auiomatucben Mcmgevorrichmng n 
»o?»rt>ere*^ 

„ ^ *°?S c ^ cn ' ^ dic "a 1 *™*™ (1) In Rictaang jeoer Pfeile zu transporueren. die in Fig. 2 neben dem 
R**^ W k*en- Eine Viehah] voo Montagezemren Oder Siatiooen. beispiebweisc drei Mootamaiionen 
ah 12) und (13) von Fig. 2, tied auBerhalb dea Fonlcrsys^ tuAen dem FOro^ 
Zufuhr-. Bearbotungs- and Mcwtgevorgaoge HiaNtt 

FOntaern (9) und (10) zu and von den vcrscfaiedenea Moatagestaiionen (11, 12) mid (13) transportiert 
warden. 

25 ZuOxrlkh Iiegt cin weuerer FonJerer (14) paralteJ zum FoYderer (9) und is von dicsem beabsxandet, wood 
*waF&derer(^16)vargeseh^ 

Enden der Borderer (IS, 16) zn verbwden. Damit bildea die Focdcrer (9. 10, 14, 15) and (16) eine enclose 
racdentra^ wobeidieHaltenmgen(l) v» 

die m Fig 2 out den PfeOea dargestellt ixL Die FOrderer konaen ana irgendeineni geeignetem Fordmystan 
30 bcx^wocodieFcrttewte 
VielzaWvcflittiercndenltoUen, 

W^^S^demer SleUt Hn S s *■ R*deren von geeqmeten AnscUagtetlea angebaben werden, die m die Baha 
eingesemweiua*. weed die IlaJtening^ 

« Jf? 1 ? 1 *- J *Sf r *? f***™' ") nod C14) iu t» eine Vielzabl «co k»rzea FMeiteciclien <9av 10ai) bw. 
35 (14a) geufli. wobej jeder FOrderbereich drier der Mcwtagesmiofien cntspricht. Anf diese Weise kflooen die 

Moottgertationen (II, 12) und (13) anabhflngig voneinander mh den Halteningen (I) leicht bescfaickt und 

mlenr it woden. 

An Vorderende des Forderers (15). d. h. am Ende nebea den Forderem (9) and (10) in tin Vatdki (17) 
angeordneu am die Halierungen (I) wahlweue entwedex oem Focderw (9) oto dew Forden* (10) zuzufuhren. 
wie dieatpHer beschneben wird. ZusJtdich <ind beiipiclswcia an zwd nromabwaiu gdegenen Stcllen des 
FOrderers (14) 1 j rlr tr ati o nen (18, 19) angeordnet, um die Haltenmgen (1) dem Fordersystem zazufUhxen. Eine 
Endadcattuoa (20) tiegt stromanfwaru dea Forderers (14). om jene Halierungen vom Focdenynem au 
besempi, auf denen das Chassis (5) and die enttprechewlen BauteBe (O inom 

v»er Chassis (5) und die zugebongen Bauieilc (6), die daraaf montiert werden soilen. auf jeder Halterunff (l) 
45 *«eord^ wood die 

den FOidexer (14) transponiert werden, Der Rjrderer (14) bewegt darm die Hahenmg (1) zam FQrdercr (15) wo 
der Verteiler (17) die Haltenmgen (1) in OberdnsUmmung mit einer vorgegebeneo Verteilunzsanofdnuna 
waUweue enrwedcr dem Fdrderer (9) Oder dem FOrderer (10) zufOhn. Die Haltenmgen (1) k/tanendann vom 
en^ireebendeo FOrderer (9) Oder (10) zu drier ersten Momagestatioa (II) uansportien oder geldiet werden 1m 
50 besonderen werden die Haltenmgen (1) vom FOrderer (9) und vom FOrderer (10) zur Moniagestaiioo (11) von 
einer Halterungaladevorrichtung traiuporuen und auf einero bewegbaren Tisch der Mouagesuuion (II) 
angeordnet, wo die ZufOhr-. Bearbdtongs- und Montagevorgange der Baoieile (6) auf dem Chassis (5) 
auKMnatiseh erfolgen. Nacbdem die oben besenriebenen Vorgflnge beendet and. werden die Halterunsen (1) iuf 
dm FOrderer (9, 10) von der Halterungsladevornchtung entladen. um zur oachsteo Montagcsmioa (12) 
55 trtmportiert zu werden. Dabei ist erskhUieh, daS die Halteruogsladevorrichtung zwischen dner ersten Stellunz 
gegenober dem bewegbaren Tisch der Montagesiatton (11) und dner zwdtcn Stdlung bewegbar ist die 
gegenflber den Forderem (9, 10) liegL Die Zofuhr und die Eatladong der Haltenmgen (1) in KuUick auf me 
Moiu^gestatioiien (12, U) dromabwftns der FOrderer (9, 10) erfolgt auf Ahnliche Weise. Nacbdem die oben 
beschnebenen Vorgflnge in Huiblidc auf die Montagestation (13) abgeschlossen sind. werden die Haltenmsen 
von den FOrderera (16) und (14) zur EnUadestation (20) transportien und don vom FOrderer (14) 
be^ielsweise von einer Bedicnperson. entladen. Die verschiedenen Arbeitsschriae konneo leicht dadurcri 
verflndert werden, dafi die Beschickungs. und Entladesireeken der Haltenmgen (1) in den Moniagesuuionen 
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(11, 12) und (13) mil Hllf© der Fordemt (9) und (10) vertndert werden. 

Im Zuammenhaog mit Fig. 3. 4 und 5 wild nunmehr der Aufbau der Monugesiaiion (11) beachrieben. 
Dabei hi erdchllich. dafl die Montagestilionen (12) und (13) ebenfalts so aufgebaut sein kOnnen. Im 
besoaderen we In die Montagcsuuion (11) einen bonzontaleii. fan wesentlichen U-formlgen Montagebalkcn (24) 
5 euT, der von venikaien Bauteilen obetheib elner horizontals Gnmdplatte (23) parallel zu dJtacr gehaJten wild. 
Die fauwea Seiteoflachen (34a, 24b) des VeAindungsteila sowie ein Schenkel des U-fonnigea Montagebalkeni 
(24) ilnd mit Befesdgungsplaucn (25) bzw. (26) versehen, die daran befestigt sind und zueinander aenkiccht 
liegen. Eine Viehahl von KeUen (27) ist an der Bcfesugungsplauc (25) vertikal in vorgegebenen Abstflnden 
vonetnander to Richtung der X-Achse, d. h. in borizontaler Rich tang enilang der Fliche (24s), befesdgL Auf 

10 Ihnliche Weise ist eine Vielzahl von Keilen (28) an der Befestigungsplatte (26) vertikal angebracht. die von 
einander in vorgegebenea Abstflnden in Richtung einer horizontalen Y-Achse bcabstandet sind. An ansgewabltcn 
Keilen (27) und (28) wtrden Bearbeitungsstufen (29) bzw. (30) befestigt, die leicht von einem KeU entfemi 
undanf einem aaderen Kdl befestigt werden konnen. Die Bearbeiuingsstufen weisen BearfaeiiungskOpfe auf, die 
an den unterae Enden der Bearbetamgsstufen (29) und (30) befestigt sind, die iquj e cht bin und her bewegi 

15 werdenkflnnca. 

Ein bewegbarer Tisch (31) ist auf der GrundpUite (23) so befesugu dafi er in Richtung der X*Acbse und der 
Y-Achse in der Horizontalebefte der Gnmdplalte (23) abgetrieben werden kann, wie dies Fig. 4 zeigt. Ein 
verschiebbarer Tisch (32) kann sich in einem begrenzten Bereicb in Richtung der X*Achse auf dem bewegbaren 
Tisch (31) hin und her bewegen. Dabei ist ersichtlich, daB die ZafQhr-. Bearbeilungs- und Montagcvorgange in 
20 Hinblick auf die Halterung (1) und die darauf befindlichen vier Chassis (5) auf dem verschiebbaren Tisch (32) 
erfolgen. Writers ist ersichtlich, daB der verschiebbare Tisch (32) dazu dient. urn die Bewegungen des Tisches 
(31) auf ein Minimum zu bringen und dadurch eine kompakte Maschine zu Uefern, doch kann der Tisch (32) 
such weggelassen werden, falls dies erwunschi ist. In diesem Fall warden aQe Bewegungen der Halterung (1) 
durch Bewegungen des Tischs (31) ausgefDhn werden. 
25 Eine LvfcfDhrung (33) tst vom anderen Schenkel des MontagebaUxns (24) abgehBngl und erstreckt sich in 
Richtung dr X-Achse. Eine Haliemngsl adevomchuing (34) tst an der Unurseite der LadefQhnmg (33) gleitbar 
befestigt, «o daB ste sich norizontal*in Richtung der X-Achse zwischen einer eraen Stellung gegenObcr der oberen 
Flache des bewegbaren Tisches (31) da Monuujestation (11) und einer zweiten Stellung bewegen kann, die 
gegenfiber der oberen Flache der Forderer (23) und (24) liegL Die Hakeningsladevorrichtung (34) weist zwei 
30 Euupannstaronen (35) und (36) (Fig. 5) auf, die spaier nocb ausfOhrlich beschrieben werden und dem FOrdercr 
(9) bzw. (10) gegenaber licgen. warn die Halieningsladevorrichiung (34) in ihre zweite Stellung bewegt wird. 
Die Euspannstauonen (35) und (36) werden dazu verwendct. urn die Haltcrungen (I) zwiscben den Fordcrern 
(9) end (10) und dem verschiebbaren Tisch (32) zu bewegen. 

A us diesem Crund weisen die Etnspannsiauonen (35) und (36) vter Tragklinken (37) bzw. (38) auf. urn in 
35 die vier Tragegriffe Oder Halteeiruichtungen (4) einer jeden Halterung (1) cinzugreifen, um die Haltcrungen (1) 
vom Fflrderer (9) und (10) odcr vom verschiebbaren Tisch (32) abzuheben. 

Der Forderer (9) transportiert jede Halterung (1) vor dem Monugevorgang in eine Stellung gegenfiber dem 
Montagezentrum (11), in der die Halterungsladevorrtchuing (34) so angeordnet ist, wie dies Fig. 5 mil 
Vollinien zeigt Die TragkUnkcn (37) einer Bnspanitstaiion (35) der Halterungsladevcvnchtung (34) greifen in 
40 die Halteeinrichtungen (4) auf der Halterung (1) ein. um die Halterung (1) vom Forderer (9) abzuheben. 
Darauflun bewegt skh die rlaluuungjladevoirichtiing (34) in jene Stellung, die Fig. S strichlien zeigt. um die 
Halterung (1) von einer Stellung Qber dem Forderer (9) in eine Stellung fiber dem bewegbaren Tisch (31) im 
Montagezentrum (11) zu bewegen. Wenn der verschiebbare Tisch (32) in die sthchlien gezeichnete Stellung 
bewegt wurde, d b. unter die Einspannstation (35), wird die Halterung (1) von der Einsparmstaiion (35) 
45 freigegeben und auf den verschiebbaren Tisch (32) abgesenkL DarauOiin bewegt skh der bewegbare Tisch (31) 
in Richtung der X-Achse und der Y-Achse gemaB einem vorgegebenen Strucrprogxamm oder Vorgang. wanrend 
die Bearbeiungskopfe der Bearbeitungssiufe (29) und (30) synchron mit den Bewegungen des bewegbaren 
Tisches (31) vertikal bewegi werden. um die Zufuhr. die Bearbeitung und die Montage der Haupueile (6) auf 
dem Chassis (5) sowie irgenwclche andere dazugchorende Vorgange duchzulUhren. Wanrend diescr Montage und 
SO den dazugehorenden Vorgflngen ist die Halieningsladevorrichiung (34) Qber den FOrderem (9) und (10) 
angeordnet, wie dies Fig. 5 mit Vollinien zeigt, um zu vcrhindcrn, daB durch die Bewegungen der 
Bearbdomgsstufen (29) und (30) Behinderungen aufireten. Nachdem die Momagevrjrgange durchgcfQhn wurden, 
um die Bauteile (6) auf jedem Chassis (5) zu monueren, wird der verschiebbare Tisch (32) in die in Fig. 5 mit 
Vollinien gezeigte Stellung bewegt und die Hatterungsladcvooichtung (34) in die strichlieri gezeichnete SteUung 
55 gebrachu um die Einspannstation (36) Uber dem verschiebbaren Tisch (32) anzuordnen. der die Halterung (1) 
trflgt, auf der die Montage vorgange durchgcfQhn wurden. WOtrenddessen wird eine ncue Halterung (I), auf der die 
Montagcvorgaiige durchgefUhn werden sollen. an den Kiioken (37) der Einspannsution (35) abgehangt. Die 
Einspannstation (36) hebt dann die H aliening, aur der die Montagevorgfinge durcbgelUhrt wurden, an und der 
teere verschiebbare Tisch (32) wird in die strichlierie Stellung unter die EinspannstBtion (35) zuruckgebracht 
60 um von dieser eine neue Halterung (1) zu empfangea, auf der die Montagcvorgange durchgefUhn werden soUen. ' 

Bei der ROckkehr der Halteningsbdevorrichiung (34) in die mit Vollinien gezeigte Stellung von Fig 5 wird 
die Einspannstation (36) Qber dem Forderer (10) angeordnet, wobei ihre Klinken (3«) freigegeben werden, um 
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die Hahenuti (1), auf der Ira Montagcxentrum oder dcr Station (11) die Monugevorglnge durchjeftlhrt wurden, 
fuf doa FOrderer ( ID) ahmtmrcn. OleichzeiUg ergreifen die Kllnken (37) der BinipannitaUon (35) eine andera 
Halterung (1), luf der Moiuagevorglnge durchgefQhrt werden lollen, und heben dieie Halterung (1) vom 
FOrderer (9) ab, um tie fOr den oichiicn Arboitttaki In der Station (II) vorzubcrclten, 

Dtbel 1st erskhtllch, dafi atifeinanderfolgende Halterungen (1), auf denea Mootigevorglnge durchgefuhrt 
werden loilen, auf dem FOrderer (9) zur Sudan (11) gebracht werden. wobci, nachdem dleae 
BeaibeUungsvorglage bceodei smd, jede Hatterong (1) auf dem FOrderer (ID) von der Station (11) xum 
nlchtten Montagezentrum oder Station (12) transporUert wird. wo ein thnlicber Arbeluala zur Autruhnmg 
gelangL Bei dieaer Station (12) weiden jedoch die Halterungen (1), auf deoen die Monugevorgange durcbgefQhit 
werden sollen, vom FOrderer (10) abgexogen und danach auf dsn FOrderer (9) zurtekgebracht. um tie turn kcaen 
Mootagezestnini oder Station (13) zu transportieren. 

In Zosammenhang mit Kg. 6A und 6B wird nunmehr die BeschafTenheil der Bearbeitungsstufen (29). (30) 
crtliiten, die in jedem Montagezentnim oder Station (11), (12) und (13) vorgesehen sind. um BauieOe (6) auf 
jedem zugehdreoden Chassis (5) zu momieren and andere dazugehflrende Vorgange dnrchzufUhrea Wie in 
Zusammenhang mit der Bearbeitungsstufe (29) gezcigt wird, ist eine Hubplatte (41) relativ zu einem 
Bcfestigtingsteil (41a) bin end her bewegbar, der auf einem entsprechenden Keil (27) auf der Platte (25) 
befestigtia. 

Ein Bearbeitungskopf (42), der verschieden gettaltet sein kann, ist an der Stunflacbe der Hubplatte (41) to 
angebracht, daB er ausgetauscht werden kann. Bei der hier gezeigtcn AusrQhrungsform weist der Kopf (42) eine 
Kopfbalierung (43) auf, die vier EinspannkOpfe (44) besitzt, die sich von ihr nach unien crstrecken. Die vier 
EinspannkOpfe (44) find in einem vorgegebenen Abstand angeordnet, wobei die Absi&nde zwischen Kopfen der 
Anordnung der vier Werkstucktrtger (3) der Halterung (1) entsprecben. Bei einer aU Beispiet dienenden 
AusfDhrungsfonn sind die EinspannkOpfe (44) mit einer Vakuumpumpe (nicht dargestellt) vtrbunden und 
kOnnen die Kauptleile (6*) dadurcb anheben, daB durch Offnungen (44b), die in ihren unteren Endieilcn (44a) 
ausgebildet sind, Luft angeuugl wird. Die EinspannkOpfe (44) werden relativ zur Halterung (43) von 
DruekXcdern (45) elastisch nacb unien gedruckt, die so befe$tigt sind, dafi sie die EinspannkOpfe (44) 
umschlieien. 

Wer.d eine Halterung (1) auf dem verschiebbaren Tisch (32) angeordnet wird, der auf dem entsprechenden 
bewegbaren Tisch (31) befestigt ist. ist in jedem Montagezenmun (11). (12) und (13) diese Halterung (1) in 
Richtung der X-Achse und Y-Achse von Fig. 6A und 6B relativ zu den Kflpfcn (44) dadurcb bewegbar, daB der 
bewegbrw Tisch (31) in Richtung der X-Achse und Y-Achse verschoben wird. Damit werden die vier Chassis 
(5) und die entsprechenden Bauteile (6) auf dea vier Werkstucktragern (3) der Halterung (1) gleichzeibg in 
HinbUck auf die vier EinspannkOpfe (44) des Bearbeiiungskopfs (42) angeordnet. 

Wenn beispielsweite die Halterung (1) bewegt wird. wird jeder Einspannkopf (44) Ober einem 
entsprechenden Bauteil (6) auf dem jeweiligen Werkstuckoager (3) der Halterung (1) angeordnet. wie dies 
Fig. 7B zeigt Aus Fig. 6 A und 7C erkennt man. daB durch eine Abwflrtsbewegung der Hubplatte (41) der 
Bearbeiliuigsstufe (29) der Bearbeitungskopf (42) abgesenkt wird. sodaB die unteren Enden (44a) der 
EuspannkOpfe (44) von der Federn (45) elastiscb gegen die entsprechenden Bauteile («) gedruckt werden. Durch 
die Ansaugung werden die obersten Bauteile (6) in die Stapeln zu den unteren Enden (44a) gezogen. Wie Fig. 
7D zeigi, bebt jeder Einspannkopf (44) des Bcarbdtungskopfs (42) daraufhin den entsprechenden Bauteil (6) in 
Abhtogigkeii von der Aufwansbewegung der Hubplatte (41) ~sl 

Die Slellungeo dcr EinspannkOpfe (44). die auf den vier WerksuTcktragern (3) der Halterung (1) angeordnet 
sind. werden in Hinblkk auf die X-Achse und Y-Achse durch weiiere gecignete Bewegungen des bewegbareo 
Tisches (31) ttestimmt. Dadurch werden die EinspannkOpfe (44) an den MontagesteUen dcr vorher angebobenen 
Bauteile (4) am emsprecheoden C3iassis (5) angeordnet. wie dies Fig. 7E zcigL 

Wie man aus Fig. 6B und 7F erkennt, wird die Hubplatte (41) nach unien bewegt und der Bearbeitungskopf 
(42) abgesenkt. wodurcb die Bauteile (6). die an den unteren Enden (44a) der EinspannkOpfe (44) durch die 
Saugwirkung haften, elastisch gegen die Moniagcstelluogen auf dem entsprechenden Chassis (5) gedruckt 
werden. um sie darauf zu montieren. Daraufhin wird die an den Einspannkopf en (44) anliegeftde Saugwirkung 
aufgehoben. sodafi die Bauteile (6) von den unteren Enden (44a) der EinspannkOpfe (44) losgelOst werden und 
in dieser MontagestcUung auf dem Chassis (5) verbleiben, wie dies Fig. 7G zeigt, wenn die Hubplatte (41) den 
Bearbeitungskopf (42) in dessen Ausgangsstcllung anhebt, in der er fur den nachsten Arbeitstakt bercitstebL 

Ein geeignet programmierter Rechher oder Mikroprozessor kann dazu verwendet werden, um auf 
herlcOmmliche Art pneurnadsch oder and en gesteuene Bewegungen des bewegbarcn Tisches (31) in Richtung 
der X-Achse und Y-Achse, Venikalbewegungtn des Bearbeitungskopfes (42) sowie Bewegungen dcr 
Halterungsladevorrichiung (34) zu steuem, wflhrend die Bauteile (6) auf jedem Chassis (5) montten werden. In 
diesem Fall konnen Anderungen im Aufbaa oder in der Art von Produkten, die montiert waden sollen, leicht 
dadurch angepafit werden, daB ein Sicucrprograrnm im Rechner neu geschrieben und gespeichert wird. Wenn 
derartige Anderungen vorgenommen werden, mQssen die BauteitzufQhreinheiten. die Montagevorricbtungen und 
fihnliches in den Montagestationen oder Zentren (1 1, 12 und 13) nichl abge&ndcrt werden. Damit wird cine 
automatische Montagemaschine sehr flexibel und kann ftlr viele unierschiedliehe Momagevorg&nge verwendet 
werden, wenn die zu montierenden Bauteile erfindungsgemafl getragen werden. 
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Zuslolfch lor obon boachriebcncn BwrbeltungntuTe (29) Kronen an den cmiprcchcndcn Moniagezentrcn 
(11). (12) und (13) andera Bearbeltungsstufen vorgeaehen seln, urn beltpiflliwelM du Anxlehen von 
Schraubea, die Befestlgung von Zahnscbeiben uad Belligjcheiben, die Schmlentng von Bauteilen, die 
Magnctislerang von magneiischen Telka icwle die Mornage und Bearbtiwng von andertn allgemdn verwendeten 
S Bautdkn und tfmlichem durchzttfOhren. Diese Vorgange konnen in Verbindung mil der Bewcgungtstcucnug dcs 
bewcgharen Tiachei (31) in Richiung der X-Achse und Y-Achse durchgefUhit werden, wic diet oben beschrieben 
wmde. 

Die Anxahl der ZuflUueinheiten und Moniagevorrichauigen fur die Bauteile (6) Icann in den Montigezencren 
(11), (12) und (13) wesemltch verringen werden, da jedes Chassis (5) und die Bauteile (6), die darauf montien 
10 werden sollen, der Halierung (!) zugeftlhrt und dann zu den Montagezemren (1 1), (12) und (13) iransponien 
werden, wo die vorgegebenen MomagevorgangedochgefDhn werden. 

Da jedes Chassis (5) und die emspnehenden Bauteile (6) auf der Haltenmg (1) angeordnel sind, brauchi der 
bewegbare Ttsch (31) in jedem Montagezentrum (11), (12) und (13) nur die HorizoniaJbewegung der t 
H aliening (1) in Rchtung der X-Achse und Y-Achse steuern. Auf dem Chassis (5) kflnnen viele Arten von i 
1 5 Bauieikn (6) wirkungsvoU befestigt werden. da nur einfache VerUkalbewegungen der Bearbeitungskfipfe (42) der i 
Bearbeintngsstufen (29) und (30) erforderiich sind. Dabei konnen die Vertikalbcwtgungen der BcarteitungskOpfe i 
(42) durch cinen geeignet ptogrammienen Rechncr oder Mikro p j oiess or leichi gesieuert werden. t 
lm Zusammenhang mil Fig. 6A, 6B und 8 wird nunmehr die normale Bearbeiiungsstufe (29) beschrieben. j 
Die Bearbeitungsstufe (29) ist mil einem vorgegebenen Keil (27), (28) auf einer der J 
20 Bcaibeuungssuirenberesugungsplatien (25), (26) abnehmbar befestigu Bei der hier gezetgien AusfUhrungsfonn ^ 
besteht der Keil aus ciner erhabenen Leice. der in cine Nui (49) eingreifu die in der hiniertn Endflachc des j 
Geniuses (48) ausgebildet isu Die Bearbeitungsstufe (29) in an der Befestigungsplalte (25) mil < 
Moniagebolxen (50) abnehmbar befestigu J 
Die Hubplatie (41) kann sich in der OfTrtung (52) an der Sumseiie des Geniuses (4S) venikal hin trod her * 
25 bewegri und ist an venikal verlaufenden FQhrungswellen (51) befestigu die innerhalb des Sumenteits des * 
GehAur J (48) angeordnel sind. Eine Befesugungspuuic (41a) ist an der Stimendseile der Hubplatie (41) 
geme ; -isam ausgebildeL Eine BeTestigungsplaue (43a), die am Kinierende einer Kopfhalterung (43) gemeinsam t 
ausgebildet ist. ist an der Hubplatie (41) mil Befesiigungsbolzen (65) befestigu Die Montagcplatte (43a) is J 
mit der Montageplatte (4 la) Qber eine Keilsiuvorrichtong (nichi dargestelll) gekoppell. sodaB die j 
30 Bcfesugjngsplaue (43a) in Hinblick zur Befestigungsplatte (41a) die in Fig. 8 gezeigte Siellung einnimmL 1 
Nunmehr wird die Vomehtung beschrieben, urn den Bearbehsungskopf (42) venikal hin und her zu bewegen. j 
Eine Nocke (53) ist auf einer Nockenwelle (54) drehbar befestigu die im Gehause (48) angeordnel isu Eine i 
Exzenterrolle (55) ist an einem Nockenhebel (56) befestigi und roili auf dem oberea Rand der Nocke (53) ab. s 
Das eine Ende des Nockenhebels (56) ist in einer borizonialcn Welle (57) gelageru Das andere Ende des I 
35 hJockcnhebels (56) ist mil der Hubplaue (41 ) Qber eine Ungliche OfTnong (58) gekoppelu die im Nockenhebel J 
(56) ausgebildet ist und in die ein Zapfen (59) etngreifu der auf der Hubplaue (41) befestigt ist Ein Motor % 
(60). der am Gehause (4S) angebrachi isu drcht eine Aniricbswelle (62) Qber einen Einsidlriemen (61). Eine i 
Schnecke (63). die auf der Aniricbswelle (62) bcFcstigt isu graft in ein Schneckenrad (64) ein, das auf der 3 
Nockenwelle (54) siuu um die Nocke (53) in Drehung zu versetzen. • 
40 Im Bctrieb drehi der Motor (60) die Aniricbswelle (62). wodurch die Schnecke (63) Qber den Riemen (61) I 
in Drehung versetzt wird. Die Schnecke (63) grciri in das Schncckcnrad (64) ein, das auf der Nockenwelle (54) * 
befesugt ist und dreht die Nocke (53). Die Nocke (53) greift in die Exzeniermlle (55) ein und bewegi den 
Nockenhebel (56) venikal auf und ab. Damit wird aoeh der Bearbeitungskopf (42) auf und ab bewegu Wie fur 
Fachleute ersichdich isu fOhn der Bcarbeiiungskopf (42) einen glcichfonnigen senkiechten Hub aus. 
45 In fig. 9 si izl auf der Bcarbcilungssture (29) ein Bearbeitungskopf (42AK wobei an der Hubplaue (41) nur 

ein einxiger Einspannkopf (44) befestigt ist. Die einkopfigc Einheit kann leichi durch die vierkOpflge Einheit % 
ersetzt werden. die Fig. 6A und 6B zeigt. Ein Bcispicl einer Bearbeiiungssiufc (29), die nur einen Kopf besitzu ; 
stellldneTransporteinrteiidar. 4 
Die Bearbeiiungsstufe (29) von Fig. 10 ist mit einem Bearbeitungskopf (42B) versehen, an dem zwei \ 
50 Einspmnkopfe (44) befcsugl sind und der eine zwcik&pfige Einheil darstellu So wie bei der Aus/Qhrungsform i 
von Fig. 9 kann die zweikOpfige Einheil von Fig. 10 durch die vierkopfigc Einheil von Fig. 6A und 6B ersetzi \ 
werden. i 
In Fig. 11 ist der Einspannkopf (44) der Bearbeitungssiufe (29) venikal in ciner FOhnmgsbohrung (6B) * 
bewegbar, die in da Kopfhalienmg (43) ausgebildet isu Der Einspannkopf (44) wird von einer Druck/eder (45) • 
55 nach unten vorgespannu Am Einspannkopf (44) iu ein Anschlag (69) befestigu der die Abwansbewcgung dcs 

Einspannkopf es (44) dadurch begrenzu da& er die obere Fiache der Kopfhalterung (43) berflhru Der untere * 
Endieil (44a) des Einspannkopfi (44) enihalt eine Vorrichlung. die eine Saugflache (70a) aufweisU Die J 
Vorrichujng (44a) ist mit einem Verriegelungszylinder (72) mil Schrauben auf einem Gewindcteil (71) 4 
abnehmbar befestigu der auf der aufieren Manteinacbe des unlercn Endes des Einspannkopfs (44) ausgebildet isu 
60 Ein O-Ring (73), der in einer am Einspannkopf (44) ausgebildeten Rille angeordnel isu liefen eine luftdichie 
Verbindung zwischen dem unieren Ende des Einspannkopf s (44) und der Vomehtung (44a). 

Bei einer AusfOhrungsform besiehen die Einspannkopfe (44) aus VakuumkOpfcn und sind mit den gleichen 
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SaugfUcaon (70a) Venetian, sodafi die EinspannkOpfe (44) (Or vertchledenea Anen von Bauteilen («) ? 

verwendet werden konnen. Die Vorrichtung (44a) kann aosgetaiischt werden, um tlch veracrdedenen Anen von I 

Bautuuen (6) anxupasun, wenn der rarmalc Einspannkopf (44a) f Or den tu momJeftndes Bauieil nkhi geeknet % 

irt. \ 

5 to Fig. 12 besttzi die Bear bei tungsjtufe (29) cine DrucketaheU (42C), die einen Druckzylinder (75) « 

aufwelst, der an einem oberen Ende des Gehauses (48) mit einer Hallerung (76) fur Jeden Einspannkopf (44) } 

abnehmbar befestigl 1st. Nachdem die Bauteile auf dem Chassis (5) transponiert wurden, drflcken die 1 

Droekzytinder (75) die oberen Enden der EinspannkOpfe (44), um die BauieUe (6) auf dem Chassis festzuhaltea. I 
Der Aufbau und die Funktion der Kopfhalterong (43) und der EinspannkOpfe (44) ist im wescmlichen so, wte 
10 dies eta bescrriebeawurde. 

In Fig. 13 besitzt die Bearbeitungsstufe (29) einen Bearbdtungskopf (42D), der WezkzeugwechselkOnfe 

(77), die an den unteren Enden der EinspannkOpfe (44) beTestigt sind, eiaen automatiscbea Einspannzytinder I 

(71) sowie zwei automatisehe LoslOszylinder (79) besitzL Die Zytinder (78), (79) setzen die * 

WerkzeugwechselkOpfe (77) automaiuch in Betrieb, um die an den EinspannkOpfen (44) angebrachien * 

IS Einricbningen auxzutauscben, wlhrend die Bauteile (6) auf dem Chassis (5) moo lien wenlen. i 

Die Bearbeitongsstufe (29) von Fig. 14 besittt einen Bearbeilangskopf (42 E), der eine * 

SchrauDenfesttiehcinheit bildet, wobei ein autonuuischer Schranbffl richer (SI) an der KopfhaUerung (43) « 

befestigl ist. Der automatische Schraubenzieher (81) kann pneunutisch oder ekktrisch betrieben werden und } 

besitzt einen Schraubeneinspannkopf (82), der am unteren Ende befestigl ist. Eine automaiiscbe « 

20 SchmibenzufUhreinhcil (83) ut auf dem Gehause (48) befestigl und wets eine Schraubenzuruhmnne (84) auf. J 

Die Schfaubenzufilhninne (84) wird synchron mit den Bewegungen des automatiachen Sehtauoenziehen (81) ♦ 

quer verschwenkt, um dem Stimende (84a) der ScfaraubenzafOhrrinne (84) Schranben zuzufuhren, wo sie vom J 

Schrauberieinspannkopf (2) aufgegriffen und auf dem Chassis (5) befestigl werden. « 

Die Bearbeitungskopfe (42). (42B). (42Q, (42D) und (42E) konnen unter den Bearbeitungsstufen (29) * 
25 leicht ausgetauscbt werden, wann immer eine Andemng der Form oder der An der Gerflte auftrin, die bergeaelli 
wen* .n sollen. Wenn dcrartigc Anderungen notwendig sind. mussen cur die Bearbeitungskopfe (42) bis (42E) 

aw getauscbt werden. In Fig. ISA besitzt die Hallerung (1) vier WeriestOcktrlger (3), wobei vier Garnituren von j 

Bauteilen darauf angeordnet sind. Dementsprechend besitzt der bei diesem Montagevorgang verwendete } 

Beajfor ittmgskopf (42) vier EinspannkOpfe (44). In Fig. 1 SB sind auf den WerkstOcktragern (3) der Haherung * 

30 (I) zwei Gamiuiren von Bauteilen angeordnet, sodaS bei diesem Montagevorgang ein Bcarbeitungskopf (42B) $ 

mh zwei EinspannkOpfen (44) verwendet wird. In Fig. 1 SC ist auf der Hallerung (1) nur eine einzige Garnitur < 

von Bauteilen angeonlnei, sodafl nur ein einziger Einspannkopf (44) mit dem Bearbettunskopf (4ZA) verwendet * 

wird. Dabei muB rdcht extra erwahnt werden, daB nur der Bcarbeitungskopf (42) vertndert werden mufi, um die 4 

drei UDierschiedliches Kalterungen (1). die beim Montagevorgang verwendet werden, anzupasscn. Die * 

35 aummaiisrhe Montagemascfaine mufl auf keinc andere Wcise veranden werden, wie dies im Gegcnsatz dam bei der * 

bisherigen Technik der Fall war, bei der die gesamte Vomchtung vcrandert werden mute. V 

Das Montagezentrum von Fig. 16 weist Bearbeitungsstufen (29). (30) von verschiedencr An auf, die * 

wahlweiae auf den Keilen (27), (28) an vorgegebenen Siellen der BearbeUungsstuf enbefesti gungsplauen (25), " 

(26) befestigl werden, die am Bearbeitungsstufcnbefcsugungstcil (24) angebrachi sind. Bei do- hier angezeigten * 

40 AusfOhnmgxfonn liegl eine BefesligungspUue (25) parallel zur Bewegungsricblung des bewegbaren Tisches t 
(31) in Richtung X-Achse und die andere Befestigungspbtte (26) parallel zur Richtung der Y-Achse des 
bewegbaren Tuches (31). Fur die Richtung der Y-Achse kaim die Bearbciuuigsstufe (29). (30) innerhalb des 
Bewegvngsbereichs des bewegbaren Tisches (31) eingestelh werden, tun unnotigc Bewegungen durcb den 
bewegbaren Tisch (31) auf ein Minimum zu bringen. 
45 Da die Hallerung (1) zu den Bearbeitungsstufen (29), (30) mit einem minimal en Be wegungsauf wand des 
bewegbaren Tisches (31) in Richtung der X-Achse und der Y-Achse trarisporiieri werden kann, konnen die 
Bewegungen des bewegbaren Tisches (31) verkJeincrt werden, wanrend eine Anzahl von Montagevorgangen von 
den Bearbeitungsstufen (29) und (30) diirchgefuhrt wird. Der Montagevorgang kann somit mit einem hohen 
Wirkungsgrad is kurzer Zeit durchgefOhrt werden. Da der Bearbeitungstufenbefcstigungstei) (24) U-formig 
SO ausgebildet ist, kOnnen die Bear bei umg sstufen (29), (30) darauf kompakt und nicht in einer geraden Linie 
angeordnet werden, wie dies bei fruheren Vorrichiungcn der Fall war. sodaS die Montagezentren (11), (12) und 
(13) kompakt aufgebaut werden konnen. 

Bei der Aiistohrungsform von Fig. 16 sind die Kcilc (27) auf der Befesogungsplatie (25) in einem Abstand 1 

(/l) in Richiung der X-Achse angeordnet Die Bearbeitungsstufen (29). die auf der Befestigungsplatie (25) * 

55 befestigl sind, werden bei der Montage von einigen entsprechenden Bauteilen (6) verwendet, die auf dem J 

WerkstOckirflger (3) angeordnet sind. Gemafl der hier gezeigten Ausfuhrungsform sind auf den Werkstflcktragern k 

(3) entsprechende Bauteile (6) der Garnituren in einem Abstand (tV) in Richtung der X-Achse angeordnet. | 
Wenn daher t\ - /l' ist. kann die Hallerung (1) unter den Bearbeitungskopfen (42) angeordnet werden, sodafi die 
entsprechenden Baulei te (6) der Garnituren direkt unter den Bearbeitungskopfen (42) angeordnet sind. Durch eine 

60 vertikale Hubbewegung der Bearbeitungskopfe (42) greifen dartn die EinspannkOpfe (44) in die entsprechenden « 

Bauteile (6) auf der Hallerung (1 ) ein. um eine leichte Montage durchzufOhren. \ 

Auf Bhnuche Weise sind die Keile (28) auf der Befestigungsplatte (26) in einem Abstand f/2) in Richiung * 
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dor Y-Achse wMordiwL We Bearbcltongutufo (30). die an den Keilen (24) befeadgt siad, ortnoo die 
BwfaelnmgrirOnto (43) aomlt to einea Abtand jtt) an, BInige der enttpwchenden BwieltoWitad «f to 
Halterung (1) to einea Abitmd (/a*) la Richtung der Y-Achse aageordaet Wean /2-/2* Ut, ton die 
Hitanmj a) dlrekt ufiter dea BesibeuungskOpta (42) angecrd^ werden, die an den Bearbetoinissturca (30) 
5 bcfoitkt rlH. Bhtnfmwipft. (Ai) ^hy^nvt **rtVn kfltrnm, urn In die cfltiprechenden Bameilo (ft 

auf der HaHerung (l)etagreitt^Oenuttd^ 

entsprecnesdea BauteUea auf den Chassis (5) t das loTder Halienmi (1) tngeonbul bt,mUciner einztgea 
Bewegnag des bewegbarca Tiscbes (23) moadenwodea. 

Die Absttade (/!)» werden bei einer bevoraugten AmfOhrungrform kldacr als die AbsUnde (/2), 

10 <aO»«vlbJLEiMdea^Aiiofdiung 

Ahstand lis andere Bcmrbdmngutufea (29) erfardero. BeispieUwdaa find Schraabeafe il ziehst uf e n im 
ailgemeJacn groft, da lie verschiedeae Vorrkhiungen erfordera, beiipieUwelse aulooatiiche 
Sduaubeflzoftturmbcitcn (13) oder Schnubeazafllhrrinnca (14). Da die Schrajrtwu'citziebJmfen gsofi dad, 
konnea sic lucblsebr aabe beieinaader m die Momagezeaoeo (XI), (12) und (13) aageordnet wexden. Warn die 

15 Abstftnde zwisehen dea Keika (28) gleieh (ft) siad uad der Abstand (/2) ao gewlhlt wird, da8 zwei 
Sctoaubeafeatneantrea ia den Mcntegezemren (11). 02) and (13) aufgeaoaunea werden kOoncn, kfloaca von 
dea SebnubeaTeftzkaeiaheitea mil einer eiazigea Bewegung der Halterung (1) ia Riditung der Y-Acbse 
glexfaaitig zwei Schrauben feflgczogen waden. 

20 



PATENTANSPRtJCHE 

25 



1. Atf ocnaiiscne Monugcmaghinc, die mil einer Halterung verwendei wird. auf der BauteDe in einem 
30 vorgebeaen Lageverbahnb angeoidnet sind, das von vcrgegebenen Abssndea ia zwei anfrmandrr senkrecht 

BfVn<v^t Riciuungen besdmmi wird, mil einem bewegbaren Tlsch, wekher die Halterung trtgt und in die zwei 
EHf>4fMn<w seokrecbten Ricntungen in einer bcrizontakn Ebene bewegx. wobei cm »ch oberhalb des bewegbarca 
Tights f rgtrrcVr*M*T FW^rigpnptrqp-T ™»» parallH m rl«\ hgirfen nfeinander arafarrifl BVhmrtrn Rkhfangen 
liegeade TeQe aufwcul and eine Beaibeiuingsaofe vorgeseben at, die an niminrtrtt einem der Telle des 

35 fffrigttf> £ii i aj[e i t MgriMcht «a, rfadmth ft kmaniA ne t. daft aiminrtrwl zwei Garpitnreo voa Ri i itrflrn 
aaf der Hatonng(l) vorgeseben end, voo denen jede in einem vargcgibumi Lagevcrbaimii nrinan der begt 
wobd die entsprafaenden BanteQe (f) in jeder Gsraimr ia embeitlichen Absaadea vcaetaaader ia dea beidea 
infr uw uW seakrechl RicJuungen auf der Halieniag (1) aageordaet siad und die Bcarbettuagsstufe 

(Z9, 30) zwei Einsoanniopfe (44) aufweio, die nacb oaten gericbtet siad and vooeinander in dea 

40 beidea anfejaander seakrechl stcbenden Richtungea in dea cmhciilirhm Absttadea aageordaet siad. am 
glekhxeitig in die entspcecbenden BaateOe (6) der eatspnxbeadea Garninjren ia Abbtagigfceit voa dea 
Bewegnagen des Tisches (31) eanagrdfen. 

2. Antomaiisclie Mbtuagemasdiine nacb Ansprucfa I, dadurch gekeanzeiebnet, daS die Bearbdumgsstafe 
voa rr mlnA ^ wt zwei EinspannkOpfen (44) bestzi, die mch unten gericbtet sind. 

3. AntomaTische MoiuJtgerruaxbine nacb Anspracb 1, dadarcfa gekeaazekhaet, daB die BearbeiiuognuTe 
(29» 30) einea verlOcal bin und her bewegbaren Bearbdtungstefl (41) aufweist, der einen Kopf (42) besitzk an 

50 dem zuinindesi zwei EinspaAnkOpfe (44) each unten gerichtet angebrachi sind. 

4. Automatische Moaugemaschine each Anspruch 1, dadurcb gekeanzeiebnet, dafi sie weiiers einea 
FQrderer (34) aofwetsc, wefcberdie HaUerung (1) zu und voa dem bewegbaren Tiseb (31) bansportjerL 

55 5. Automatische Montagemaschine nacb Ansprucb 1, dad arch gekennzekhnet, daB sie weiters eine 
Befesugungsplatte (25, 24) entbsJt, welcbe die BeaTbeitungsstofe (29, 30) an der Befestignng5flacne (24) 
befesUgt. 

6. Aaiomaiische Bearbeitungsstnfe nacb Anspruch 5. dadurcb gekennzclchoet, daB die Befestigimgsplaiie 
60 (25, 2d) eine KeUeinrichtung (27, 23) besiui, durch welcbe die Bearbeitnngssuife (29, 30) an der 
Befestigungsplatte (25, 26) befestigt ist 
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